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Die Erfindung bezieht sich auf die verbesserte Aus- 
bildung einer Maschine zum Herstellen, Fiillen und 
Verschliefien von Packungen fur Fullgiiter aller Art, 
wobei diese Packungen aus thermoplasti schen, durch 
Tiefziehen verformten Foiien gebildet sind und aus 5 
einem wannenartigen Unterteil mit auf geschweifi tern 
flachem Deckel bestehen,so daB fur dieHerstellung des 
Unterteils mehrere aus Matrize und Formstempel be- 
stehende Werkzeuge umlaufend angeordnet sind. 

Bei einer bekannten Maschine dieser Art werden 10 
zwar schon die Verpackungsbehalter aus einer durch 
Erwarmen plastifizierten Folienbahn dm Tiefziebver- 
fahren geformt und nach Obergabe in erne schritt- 
weise geschaltete Fdrdereinrichtung gefullt und ver- 
schlossen. Die gesamten Arbeitsvorgange spielen sich 15 
bei dieser Maschine jedoch in einer Linie in waage- 
reenter Ebene ab, wobei die einzelnen Packungen 
durch Stege miteinander verbunden bleiben und erst 
kurz vor Verlasscn der Maschine voneinander getrennt 
werden. Die Anordnung samtlicher Bearbeitungs- und ao 
Fullstationen in einer Linie in waagerechter Ebene 
roacht die Maschine jedoch verhaltnismaflig lang und 
bedingt soniit einen grofien Platzbedarf. Aufierdem 
weist diese bekannte Maschine deshalb eine nur ge- 
ringe Leistung auf, da die Arbeitstakte in Abhangig- as 
keit von der verhaltnismafiig langen Zeitspanne ge- 
schaltet werden, die fur das Verformen und Ausharten 
der plastifizierten Folie notig ist. 

Es ist weiterhin bekannt, eine Verpackungsmaschine 
mit einer umlaufenden Forderkette od. dgl. auszustat- 30 
ten und beiden Trumms der Kette Einrichtungen zum 
Herstellen, Fiillen und Verschliefien von Packungen zu- 
zuordnen. Hierbei handelt es sich jedoch urn eine Beu- 
telfull- und Schliefimaschine, bei welcher die Forder- 
einrichtung intermittierend umlauft und aus ubhehem 35 
Verpackungsstoff geklebte Packbeutei in flachem Zu- 
stand einem Stapel entnommen, gedffnet und durch 
die Fordereinrichtung absatzweise nacheinander den 
Vorrichtungen zum Offnen, Fiillen und Schliefien der 
Beutel zugefuhrt werden. 40 

Auch wurde bereits vorgeschlagen, bei einer Ma- 
schine mit einer in einer senkrechten Ebene umlaufen- 
den Forderkette sowohl dem oberen als auch dem un- 
teren Trumm Einrichtungen zum Herstellen, Fiillen 
und Verschliefien zuzuordnen, wobei die Herstellung 45 
der Packungen am unteren Trumm der Forderkette 
und das Fiillen derselben im oberen Teil dieser Kette 
erfolgt. Auch in diesem Fall wird die verwendete For- 
derkette schrittweise gedreht, wobei oberhalb dieser 
Fordervorrichtung ein Rad dazu dient, in die jeweils 50 
unter demselben ankommende Packung das vorher in 
Taschen desseliben eingefuilte und zusammengepreflte 
Fullgut aus der Tasche in einen darunter befindlichen 
Beutel einzustofien. Weiterhin ist auch bei dieser Ma- 
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schine vorgesehen, die zur Verpackung dienenden Beu- 
tel aus normal em ublichem Verpackungsstoff, und 
zwar durch Faltung eines Zuschnittes herzustellen. 

Eine weitere bekannte Maschine besitzt zwei uber- 
einanderliegende, mit beispielsweise je sechs Flach- 
seiten versehene, schrittweise gedrehte Trommeln, die 
beide in senkrechter Ebene angeordnet sind, so daB die 
obere Trommel in bezug auf die untere stationar ge~ 
lagerte Trommel heb- und senkbar angeordnet ist. 
Langs der Unterseite der oberen Trommel und der 
Qberseite der unteren Trommel wird je eine Ein- 
wickelbahn aus thermoplasti schem St off gefuhrt, 
welche erwarmt und in die jeweils gegenuberliegenden 
Vertiefungen der beiden Trommeln hineingesaugt wer- 
den, so daB beim Senken der oberen Trommel auf die 
untere Trommel das Einwickeln des betreffenden Ge- 
genstandes erfolgt. Bei dieser Maschine findet daher 
keine genaue Formung der gewiinschtcn Packung vor 
deren Fiillen statt, sondern lediglich einEinsaugen von 
Taschen in die vorgewarmte Folienbahn. Die endgiil- 
tige Formung der Packung erfolgt erst durch den je- 
weils zu verpackenden Gegenstand selbst. 

Bekannt ist ferner das Formen der Behalter durch 
rotierende Zylinder, so dafi fur dieses Behalter formen 
ein umlau fender Zylinder und fur das Zufuhren einer 
Deckbahn ein weiteres Zyliraderpaar verwendet wird. 

Auch ist es bekannt, eine einzige waagerecht urn- 
laufende Forderkette mit zwei Geradstrecken zu ver- 
wenden. In jeder dieser Geradstrecken wird von einer 
Vorratsrolle eine Bahn aus thermoplastischem Staff 
fur die Herstellung von gefuLlten Eintauchbeuteln fur 
Tee u. dgl. zugefuhrt. Das Herstellen dieser Eintauch- 
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beutel erfolgt in der primitiven Weise, daB jede Bahn 
zunachst rinnenartig gefaltet wird und daB durch an 
der Forderkette angebrachte greifexartige Finger urn 
die unteren Verlangerungen von Fulitrichtern die bei - 
den Bahnen eingedruckt werden und dann durch die 
Trichter Tee od. dgl. eingefullt wird. Dann wird das 
Band berderseits des Trichteransatzes durch Rader 
heiB versiegelt. Die einzelnen Eintauchbeutel werden 
durch ein Messer- und Gegenmesserpaar abgeschnitten 
und durch ein HeiBwalzenpaar geschlossen. Das Ettt- 
fernen der Eintauchbeutel aus der Maschine erfolgt 
durch umlaufende Speichenrader. 

Gegenuber diesen belcannten Ausfuhrungsformen 
sind bei einer Maschine der eingangs genannten Art 
nach dem wesentlichen Erfindungsmerkmal die in 15 
Form von Klemmrahraen ausgebildeten Matrizen in 
an sich bekannter Weise an einer in senkrecher Ebene 
stetig umlaufenden, endlosen Fordervorrichtung an- 
geordnet und die den Matrizen zugeordneten Form- 
stempel senkrecht verschiebbar an einer in waagereeh- 20 
ter Ebene stetig umlaufenden, endlosen Fordervorrich- 
tung angebracht, die auf einer gewissen Lange par- 
allel zum unteren Trumm der die Matrizen tragenden 
Fordervorrichtung gefuhrt ist, so daB der Tiefzieh- 
vorgang auf -dem unteren Trumm stattfindet. 

Bevorzugt sind nach einem weiteren Erfindungs- 
merkmal, wie an sich bekannt, dem oberen Trumm 
der die Matrizen tragenden Forderkette Vorrichtun- 
gen zum Abfullen des Fullgutes, Zufuhren des 



verformbaren Folie, Vorrichtungen zum Verformen 
der Folie zu Behaltern und Vorrichtungen zum Full en 
und VerschlieBen dieser Behalter angeordnet. 

Die Herstellung der Packungen erfolgt in mehreren 
5 an den beiden Forderketten 1 bef estigten, zangenartig 
zusammenkl-appbaren Klemmrahmen 4, von denen ein 
Teil 4a fest auf den Forderketten 1 sitzt und der an- 
dere Teil 46 verschwenkbar an ersterem gelagert ist. 
In beiden Teilen jedes Kleninirahmens4 sind aus- 
10 tauschbare rahmenartige Forraatsatze 5, 6 eingesetzt, 
die die zugefuhrten Folienzuschnitte zwischen sich 
festkleramen und von denen der eine gleichzeitig als 
Matrizenform beim Verformen der Folie dient. Zum 
Offnen und SchlieBen der Klemmrahmen 4 sind am 
verschwenkbaren Teil 46 mit Rollen7, 8 versehene 
Nasen 9, 10 vorgesehen, deren Rollen 7, 8 auf ent- 
sprechend geformten Fuhrungssehienen 11, 12 ab- 
rollen. 

Das Einfuhren der Folienzuschnitte in die gedffne- 
ao ten Klemmrahmen 4 erfolgt nach dem Einschwenken 
dieser in die untere Geradstrecke der Forderkette 1. 
Dazu sind in waagerechter Ebene umlaufende Zangen 
15 (Fig. 2) vorgesehen, die die von einer quer zu den 
Forderketten 1 von der Rolle zugefuhrten Bahnl6 
25 mittels einer Schneideinrichtung 17 abgetrennten Fo- 
lienzuschnitte erfassen und im weiteren Verlauf ihrer 
Drehbewegung zwischen die beiden Teile4a und 46 
eines Klemmrahmens 4 bringen. Im geeigneten Augen- 
blick offnet sich die jeweilige Zangel5, worauf der 



Packungsdeckels und Einrichtungen zum Verbinden 30 Teil 46 den zugefuhrten Zuschnitt ge^n den Teil4a 
des Deckels mit dem noch in den Matrizen befind- 
lichen Unterteil zugeordnet 

Hierbei konnen in vorteilhafter Weise erfindungs- 
gemaB die die Formstempel raitfuhrenden Forderket- 
ten um drei Umlenkrader kontinuierlich umlaufend 35 
angeordnet sein, derart, daB die Forderketten ein Drei- 
eck bilden, dessen eine Seite unterhadb und parallel 
zum unteren Trumm der Forderketten der Forderein- 
richtung verlauft. 



druckt und mit dies em zusammen weitexbefordert. 

Wahrend dieser Forderung werden die in den 
KLemmrahmen 4 eingespannten Folienzuschnitte zu- 
nachst von einem Warmestrahler 18 (Fig. 1) auf eine 
fur die plastische Verformung geeignete Temperatur 
erwarmt und anschlieBend mechanisch tiefgezogen. 
Dazu sind Formstempel 20 vorgesehen, die von unten 
her die plastifizierten Fodien ausbauchen und zu Be- 
haltern B formen, wobei die Klemmrahmen 4 als Ma- 



ErnndungsgemaB bestehen die Vorrichtungen zum 4o .rrizen dienen, und die Randteile der Behalter B zwi- 

Zufiihren der Folien fur den Unterteil des Packungs- schen den Formatsatzen 5, 6 festgehalten werden. Die 

behalters und den Deckel aus kontinuierlich umlaufen- Formstempel 20, die die Form der herzustellenden Be- 

den Zangen, die die von je einer Bahn abgetrennten halter B aufweisen, sind auf Stangen 21 bef estigt, die 

Folienzuschnitte erfassen und zu den Klemmrahmen axial verschiebbar in Hiilsen22 lagern. Die Hulsen22 

fordern. Diese Klemmrahmen bestehen aus einem mit 45 ihrerseits sind in gleichmafiigen Abstanden an zwei 

den Gliedern<ier Forderketten der Fordereinrichtung Forderketten 23, 24 befestigt, die um drei Umlenk- 

fest verbundenen und einem an letzterem quer ver- raderpaare25,26,27 kontinuierlich mit derselben Ge- 

schwenkbar angeordneten Teil. schwindigkeit wie die Klemmrahmen 4 umlaufen Die 

Gegenuber den bekannten Ausfuhrungsformen ist es Umlenkraderpaare 25, 26, 27 sind gemaB Fig. I in 

durch die Erfindung vor alien Dingen in vorteilhafter 50 Form eines gleichschenkligen Dreiecks den Forderket- 

Weise moglich, nicht nur eine besonders raumsparende tenl so zugeordnet, daB die Formstempel 20 mit den 

Anordnung der Maschine, sondern gleichzeitig auch an den Forderketten 1 mitgefuhrten Klemmrahmen 4 



das Herstellen, Fullen und VerschlieBen von Tiefen- 
behaltern aus thermoplastischen Folien in genauester 
Weise zu ermoglichen, so daB bei geringstem Raum- 55 
bedarf eine hochste Ausstofileistung erzielt wird. 

Nachstehend wird die Erfindung an Hand schema- 
tischer Zeichnungen fur ein bevorzugt es Ausf uhrungs- 
beispiel beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 die Maschine in Seitenansicht unter Weg- 60 
lassung der beiden Vorrichtungen zum Zufuhren der 
Folien fur Behalter und Deckel, 

Fig. 2 die Maschine geraiifl Fig. 1 im GrundriB und 
Fig. 3 die Maschine im Querschnitt in der Ebene 
A-A der Fig. 1 in vergrofiertem MaBstab. 65 

Das vorliegende Ausfuhrungsbeispiel zeigt eine Ma- 
schine mit einem in senkrechter Ebene um Umlenk- 
rader 2, 3 kontinuierlich umlaufenden Forderketten- 
paar 1. Entlang diesem Forderkettenpaar 1 sind 



iiber eine bestimmte Wegstrecke zur Deckung kom- 
meru Auf dieser Wegstrecke findet das Formen der 
Behalter B start in der Weise, daB die Stangen 21 mit 
den Formstempeln 20 von einer an dieser Wegstrecke 
erhdhten Schiene28 gehoben und danach wieder ab- 
gesenkt werden. 

Zur Unterstutzung der Forragebung der Behalter B 
durch die Formstempel 20 sind an letzteren Saug- 
offnungen 29 vorgesehen, die iiber im Formstempel an- 
geordhete Kanale sowie durch Schlauche30 mit einem 
zentral angeordneten Verteilerkopf 31 und einer Saug- 
leitung in Verbindung stehen. Die Saugluft zu diesen 
Saugoffnungen 29 wird so gesteuert, daB nach dem 
mechanischen Verformen der Folienzuschnitte diese 
safet an den Formstempeln 20 zum Anliegen kommen. 

Um das Ausharten der Folie nach dem Verformen 
zu beschleunigen, ist oberhalb der gemeinsamen Weg- 



Vorrichtungen zum Zufuhren einer thermoplastisch 7» strecke der Klemmrahmen 4 und Formstempel 20 eine 
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Haube 35 (Fig. 1) vorgesehen, uater der die erwarmte 
Luft abgesaugt oder Kaltluft zugefuhrt wird. 

Nach dem Durchlaufen der anschiiefienden Um- 
lenkstrecke, die durch die Umdenkrader 2 gebildet 
wird, erfodgt das Fullen der immer noch in den 5 
Klemmrahmen4 eingespannten Behalter B mitt els 
einer sel'bsttatdg arbeitenden Fullvorrichtung 32 be- 
kannter Art oder von Hand. 

Zum Zwecke des Aufbringens von DeckeinZ) auf 
die Behalteroffnungen werden nun die oberen Teile4& io 
der Klemmrahmen 4 aufgeldappt und mittels einer 
Voirichtung33, die ahnlich aufeebaut ist wie die oben 
beschriebene Vorrichtting zum Zufuhren der Folien- 
zuschnirte fur die Behalter die Behalterdeckel D 
in Form von Folienzuschnitten zugefuhrt (vgl. Fig. 3). 15 
Die Klemmrahmen4 pressen mit ihren Formateinsat- 
zen 5, 6 die auf dem jeweiligen Formatsatz 5 auflie- 
genden Randteile der Behalter B mit den daruber- 
liegenden Randteilen der Deckel D zusammen, so dafi 
nun auf der in Fig. 1 mat 34 bezeichneten Strecke die 20 
Behaiterrander mittels Hochfrequenz verschweiBt 
werden konnen. Dazu werden die Formateinsatze 5, 6 
mit einem Hochfrequenzgenerator verbunden. 

Nach dem VerschlieBen der Behalter B und dem 
OfFnen der Klemmrahmen 4 werden^ die fertigen »5 
Packungen von einem mit den Umlenkradern 3 umlau- 
fenden mit Hdckern versehenen Rad36 (Fig. 1) aus 
dem Klemmrahmen 4 gehoben und gelangen dann iiber 
eine Rutssche37 auf ein Auslaufforderband 38. 

Die Zufuhrung der Folien fur die Behalter B und 30 
Deckel D kann auch in Form einer fortiaufenden Bahn 
erf olgen, die in Umlauf richtung der Forderkette 1 zu- 
eefuhxt und jeweils von dem Klemmrahmen 4 mitge- 
nommen wird. In Fig. 1 ist diese Art der Folienzufuh- 
rung fur Behalter B gestrichelt dargesteUt. Die Folien- 35 
bahn lauft von einer Rolle40 aib und gelangt iiber eine 
Umlenkwaize 41 unmittelbar zwischen die beiden 
Teile4a und 4& der Klemmrahmen 4, wobei der 
Teil 4& jeweils urn 90° von dem Teil 4a abgeschwenkt 

wird. 40 

In derselben Weise kann dde Zufuhrung der Deckel- 
folien erfolgen. Das Trennen der Bahn kann entweder 
mitteLs an den Klemmrahmen 4 angebrachter Messer 
oder kurz vor dem Aushuif der Maschine mittels einer 
Schneideinrichtung vorgenommen werden. *5 

PaTENTANSPHCCHE: 

1. Maschine zum Herstellen, Fullen und Ver- 
schlieBen von aus thermoplastischen, durch Tief- 
ziehen verformten Folien gebildeten Packungen, 50 
die aus einem wannenartigen Unterteil mit aufge- 
schweiBtem flachem Deckel bestehen, bei der fur 
die Hersteilung des Unterteils mehrere aus Ma- 
trize und Formstempel bestehende Werkzeuge um- 
lauf end angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB die in Form von Klemmrahmen ausgebildeten 
Matrizen (4) in an sich bekannter Weise an einer 
in senkrechter Ebene stetig umlaufenden, endlosen 
Fordervorrichtung (1) angeordnet sind und die 
den Matrizen zugeordneten Formstempel (20) 60 



senkrecht verschiebbar an einer in waagerechter 
Ebene stetig umlaufenden, endlosen Fordervorrich- 
tung (23, 24) angebracht sind, die auf einer ge- 
wissen Lange parallel zum unteren Trumm der die 
Matrizen tragenden Fordervorrichtung (1) gefiihrt 
ist, so daB der Tiefziehvorgang auf dem unteren 
Trumm stattfindet. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, wie an sich bekannt, dem oberen 
Trumm der die Matrizen tragenden Forderkette 
(1) Vorrichtungen zum Abfullen des Fullguts, Zu- 
fuhren des Packungsdeckels (2) und Einrichtungen 
zum Verbinden des Deckels mit dem noch in den 
Matrizen (4) befindlichen Unterteil (£) zugeord- 
net sind. 

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeidinet, daB die die Formstempel (20) mitfuhren- 
den Fdrderketten (23, 24) um drei Umlenkrader 
(25, 26, 27) kontinuierlich umlaufen derart, daB 
die Forderketten ein Dreieck bilden, dessen eine 
Seite unterhalb und parallel zum unteren Trumm 
der Forderketten der Fordereinrichtung (1) ver- 
lauft. 

4. Maschine nach den Anspriichen 1 und 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Formstempel (20) 
Saugoffnungen (29) aufweisen, die uber Bohrun- 
gen und Schlauche (30) mit einem zentral zu den 
Umlenkradern (25, 26, 27) angeordneten Verteiler- 
kopf (31) in Verbindung stehen, der seinerseits an 
eine Saugpumpe od. dgl. angeschlossen ist. 

5. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtungen zum Zufuhren 
der Folien fur den Unterteil des Packungsbehalters 
(B) und den Deckel (£>) aus kontinuierlich um- 
laufenden Zangen (15) bestehen, die die von je 
einer Bahn (16) abgetrennten Folienzuschnitte er- 
fassen und zu den Klemmrahmen (4) fordera. 

6. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Klemmrahmen (4) aus einem mit 
den Giiedern der Forderketten der Fordereinrich- 
tung (1) fest verbundenen Teil (4 a) und einem 
an letzterem quer verschwenkbar angeordneten 
Teil (46) bestehen. 

7. Maschine nach den Anspriichen 1 und 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die beiden Teile (4 a und 
45) der Klemmrahmen (4) mit auswechselbaren, 
wiederum rahmenartigen Formateinsatzen (5, 6) 
versehen sind. 

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die paarweisen Formateinsatze (5, 6) 
der Klemmrahmen (4) beim Hochfrequenzver- 
schweiBen des Unterteils des Behalters (B) mit dem 
Deckel (D) als Elektroden dienen. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschriften Nr. 627 607, 1035 555; 
franzosische Patentschriften Nr. 1 079 884, 
1169093; 

USA.-Patentschriften Nr. 1059942, 2549123, 
2896387. 
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